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Die f olganden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unteriagen etitnotnmen 

@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Hohlkorpers 

@ Fur ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen 
eines Hohlkorpers, vorzugsweise aus Blech, wie bei- 
sptelsweise Automobilhauben und -turen, warden minde- 
stens zwei Platinen dicht gegeneinander gehalten und der 
Hohlkdrper dann durch Innenhochdruck ausgeformt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und cine Vorrichtung 
zum HersteUen eines Hohlkorpers. vorzugsweise aus Blech, 
wie beispielsweise eine Automobilhaube, -tiir oder dgl., bci 5 
dem das sogenannte Innenhochdruckumform(IHU)- Verfah- 
ren zur Anwendung konunt. 

Die deutsche Offenlegungsschrift 42 32 161 beschrcibt 
ein Verfahren zum HersteUen eines Hohlkorpers unter Ver- 
wendung eines aus Platinen hergestellten Grundkorpers, bei 10 
dem der Hohlkorper durch eine kombinierle Anwendung 
dcs IHU- und des Tiefeiehverfahrens heigeslellt wird. Die- 
ser Vorschlag zeichnel sich dadurch aus, daB zunachst der 
Grundkorper aus zwei identische Randabmessungen auf- 
weisenden Platinen hergestellt wird, die aufeinander gelegt 15 
und randseitig niiteinander verschweiBt werden. Nach Ein- 
Legen des Grundkorpers in eine Wericzeugform und deren 
SchlieBen erfolgt das Umformen des Grundkorpers mittels 
oben erwahnter Verfahren zu einem Hohlkorper. Nach Be- 
endigung des Umformvorgangs folgen weitere Bearbei- 20. 
tungsschritte. 

Abgesehen davon, dafi bei diesem Vorschlag zuvor ge- 
sondert ein Grundkorper hergestellt werden muB, der dann 
in die Werkzeugform eingelegt wird - was mindestens zwei 
zusatzliche Arbeitsschritte erfordert - haflet diesem Verfah- 25 
ren der Nachteil an, daS schweiBnahtbedingt nur hinsicht- 
lich ihres Ober- und Unterteils symmetrische Werkstucke 
hergestellt werden konnen. Dariiber hinaus muB der Hohl- 
korper nach dem Umformen wegen Oberflachenschadigung 
durch das Tiefziehen im Randbereich des Bauteils nachbe- 30 
handelt werden; es schlieBen sich noch weitere nolwendige 
Bearbeitungsschritle an, wie beispielsweise Abschneiden 
des durch die Umformart bedingt breiten Flansches und/ 
oder Nachpunkten der Verbindung der Platinen, was in wei- 
teren gesonderten Stationen zu geschehen hat. Das Verfah- 35 
ren zeichnet sich also durch eine Vielzahl von nacheinander 
durchzufuhrenden Bearbeitungsschritten aus und ist hin- 
sichtlich der Produktpalette auBerst liinitiert 

Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren zum HersteUen eines Hohlkorpers 40 
im Hinblick auf den standig wachsenden Zeit- und Kosten- 
druck, insbesondere in der AutomobiUndustrie, effizienter 
und somit kostengiinstiger sowie variabler zu gestalten. 

Diese Aufgabe lost das erfindungsgemaBe Verfahren mit 
den Merkmalen des Hauptanspruchs. Das Verfahren eignet 45 
sich insbesondere auch zum HersteUen mchrwandiger Bau- 
teile, die speziell fur den Karosseriebau geeignet sind, wie 
beispielsweise Automobilhauben und -tiiren, Heckklappen 
und Dacher, und kann vorteilhafterweise in nur einem Werk- 
zeug durchgefuhrt werden. 50 

Nach dem Zuschneiden der Ausgangsplalinen werden 
diese in ein erfindungsgemaB gestaltetes, noch zu beschrei- 
bendes spezieUes Innenhochdruckuniform(IHU)-Werkzeug 
eingelegt, in ihren Randbereichen dicht gegeneinander ge- 
halten und anschUeBend mittels des Innenhochdruckum- 55 
form(IHU)-Verfahrens zu dnem HohUcorpcr ausgcformt. 
Zur Stabilisierung und endgultigen Verbindung der Platinen 
werden diese an geeigneten SteUen durchsetzgefugt. Diese 
Fertigungsschritte - Dichthalten, Umformen, Durchselzfii- 
gen - lassen sich erfindungsgemaB mit erheblichem Vorteil 60 
in nur einem Werkzcug und in nahezu beUebiger Rcihen- 
folge sowie ubcrlagcmd durchfuhren. 

Wenn hier von "gegeneinander dicht gehalten" oder 
"Dichthalten" gesprochen wird, ist darait ein Abdichten der 
beiden Platinen gegeneinander gemeint, das die Anwendung 65 
des IHU-Verfahrens ermogUcht, ohne daB zumindesl nen- 
nenswert Druckmedium bei der Verformung der Platinen 
wahrend des Entstehens des Hohlraums bzw. der Hohlraume 
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zwischen ihnen nach auBen entweichen kann. Das kann bei- 
spielsweise durch das Aufbringen von Klebestreifen zwi- 
schen den Platinen, durch ein Umbordeln der Ranschberei- 
chc der Platinen sowie eine Kombination aus beidem er- 
reicht werden, wobei die Flanscbbereicbe bzw. die Dich- 
tungstinie(n) wahrend des Umformens durch entsprechende 
Vorrichtungen zusatzlich mit einem zum Abdichten ausrei- 
chenden Druck beaufschlagl werden konnen, und zwar iiber 
das entsprechend ausgebildeie Werkzeug. Die Dichtigkeil 
enisteht also durch FormschluB. Bei cntsprechendem Dicht- 
druck (AnpreBkraft entlang der Dichtlinie) werden die Pla- 
tinen zusatzlich zumindest steUenweise kaltverschweiBt, 
was fiir das erfindungsgemaBe Verfahren zwar nicht zwin- 
gend jedoch vorteilhaft isL 

In Ausgestaltung der Erfindung wird in dem spezieUen 
IHU-Werkzeug mindestens ein weiterer Bearbdtungsschritt 
wahrend, uberlagemd und/oder nach dem IHU-ProzeB 
durchgefuhrt Zu diesen Bearbeitungsschritten zahlen bei- 
spielsweise Stanzen. Lochen, Dichten einschlieBlich dem 
zumindest vorbereiteten Anbringen von Verbindungsele- 
menten und dgl. 

Der VoUstandigkeit halber sci hicr erwahnt, daB auch 
Bauteile anderer Industriezweige, wie beispielsweise Plat- 
tenheizkorper oder ahnliche Bauteile mit dem erfindungsge- 
maBen Verfahren hergesteUt werden konnen. 

Im folgenden wird eine bevorzugte Variante des erfin- 
dungsgemaBen Verf ahrens anhand des in der Zeichnung dar- 
gesteUten Ausfuhrungsbeispieb naher erlautcrt. 

In der Zeichnung zeigen: 

Fig, 1 einen Querschnitt durch ein bevorzugtes Ausfiih- 
rungsbeispiel eines IHU-Werkzeuges; und 

Fig, 2 eine Draufsicht auf das Unterteil des in Fig. 1 dar- 
gesteUten IHU-Werkzeuges mil erfindungsgemaB eingebau- 
tcn Hilfswerkzeugen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird beispielhaft an- 
hand der Herstellung einer Automobilhaube beschriebea In 
Fig. 1 ist ein spezielles Innenhochdruckumform(IHU)- 
Werkzeug 1, namUch ein Irmenhochdruckblechum- 
form(IHB)-Werkzeug mit einem SloBel 2 und einem Pres- 
sentisch 3 dargesteUt. Der StoBel 2 ist gemaB Pfeil A senk- 
recht auf- und abbewegbar. An der Unterseite tragt der Sto- 
Bel 2 ein Weikzeugoberteil 4. Bitsprechend ist auf dem 
Pressentisch 3 das zugdiorige Werkzeugunterteil 5 befe- 
stigt. Werkzeugober- 4 und Werkzeugunterteil 5 bilden bei 
geschlossenem IHB-Werkzeug 1 die Hohlkorper-Negauv- 
form, d. h. die Begrenzungsflache. gcgen die der herzustel- 
lende HohUcorper durch den IHU-ProzeB gedriickt wird, und 
wodurch er seine endgiiltige, wiederholgenaue Form erhalt. 
Es ist denkbar, diese Negativform durch bewegUche Gegen- 
dnickteile zur variablen Formgebung der herzusteUendcn 
Hohlkorper auszugestalten. 

In das IHB-Werkzeug 1 ist des weiteren eine Druckme- 
dium-Zufuhrung 6 in Art eines Andocksysiems integriert, 
zu der eine Lanze 7 und eine Verbindung 8 mit einem nicht 
dargesteUlen Druckmediumspeicher gehort Das Andocksy- 
stem 6 ist in dieser Ausfiihrungsform so in das Werkzeugun- 
terteil 5 eingebaut, daB seine Lanze 7 in Richtung des herzu- 
steUenden Hohlkorpers 9 verfahrbar ist und eine standige 
Zufuhr an Druckmedium durch die Verbindung 8 gewahrlei- 
stet ist. Das Andocksystem 6 konnte auch zwischen Werk- 
zeugober- 4 und Werkzeugunterteil 5 angeordnet werden, 
wobei dann die Medium-Zufuhrung von der Seitc in den 
Hohlkorper 9 erfolgen wiirde. 

Zur Durchfiihning weiterer Bearbeilungsschritte in dem; 
selben IHB-Werkzeug 1 ist es mogUch, in dieses zusatzliche 
zeitlich gesteuerte und raumUch entsprechend einander zu- 
geordnete Werkzeuge zu integrieren, wie beispielsweise 
Stanzwerkzeuge 11 fiir das Einbringen von Lxxhungen und/ 
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flachen des Hohlkoipers 9, die wahrend bzw;dur^ 

; abfahren d^ StoBels 2 umgebgidelt .w die steUen der Platinen 12, U;lu€x!imBe^ 

Unibarddung fUj^j^ v Und Seitenflanken M^^ 
^ Steilesd cn^rahrU, d^^A^^ 1 .grund der aufre^^ 
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IHB-Werkzcug 1 ^gewickdt imd durdi Absenken des Sto- Bauteilcigenschaften, insbesondere die Otofi^he^^us^ 
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Randfiachen dicht gegraeinander.^g so daB wahrend zeit- und. kosteiKpai^ 

des anschlieBenden Inaenhochdruckumfon^e^ Druck- tungsschritte an dem Hohlkdiper sowpfi^^ 
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entweichen kann.und'ach'sip'ider^.^^z^ umfonnens durch^ifuhrcn! l^^^ 
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Uch abgewinkelten Flankra^4,^ri^^ durchgefiihrL^Eiii- 
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; Wterfiin wild wSto^ 65 fugen der Ranken M^zur^Vex^ 
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operationen in der Aufienhautplatine 12 und/oder in der In- 
nengerippeplatine 13 sowie das Einbringen groBerer Durch- 
brCche in die Innengerippeplatine 13, deren Funklionen 
oben erlautert wurden. 

Das Lochen kann in verschiedenen Verfahrensvarianten 
durchgefiihrt wcrden. Beispielsweise seien bier das Lochen 
"nach innen", das Lochen "nach auBen" sowie das Lochen 
"mit am Bauteil verbleibenden Butzen" genannL 

Beim Lochen "nach innen" fahrt das Loch- bzw. Schneid- 
werkzeug mil seinem Stanzende 19 wahrend des oder auch 
nach dem Innenhochdruckumformcn(s) in den mit Hoch- 
druck beaufschlagten! Hohlkdrper, verbleibt wahrend des 
Umfonnens dort und verhindert dadurch einen Austritt des 
Dmckmediums. Die ausgestanzten Butzen verbleiben dann 
im Hohlkorper. 

Das Lochen "nach aufien" erfolgt in zwei Schritten, In ei- 
nem ersten Schritt verfahrt das Loch- bzw. Schneidwerk- 
zcug 19 wahrend des IHU-Proz)esses gcgen den Hohlkorper 
und dringt soweit in dessen Wand ein, dafi eine Sollbiuchli- 
nie entsteht; im zweitcn Schritt wird das Werkzeug 19 mit 
hober Geschwindigkeit bei maximalem Innenhochdruck 
schlagartig zuriickgefahren. Dabei bricht der Platinenwerk- 
stofF entlang der Sollbnichlinie und wird als Butzen nach 
auBen gedruckt; es erfolgt zwar ein gewisser Austritt des 
Dmckmediums und somit ein Druckabfall im Hohlkorper* 
der aber vemachlassigbar ist. 

Beim Lochen "mit am Bauteil verbleibenden Butzen" ist 
das Loch- bzw. Schneidwerkzeug an einer Stelle der Stanz- 
kante stumpf ausgebildet. so daB in einem Teil des Lochbe- 
reichs eine Verbindung bestehen bleibt, wodurch der ausge- 
stanzte Butzen nach innen umgeklappt wird lond mit der Pla- 
tinc verbunden bleibt und somit nicht lose im Hohlkorper 
verbleibt. Das Stanzende des Loch- bzw. Schneidwerkzeugs 
karm solange im Hohlkorper bdassen werden, bis der Innen- 
hochdruck wieder abgebaut isL Der auf dicse Weise verblei- 
bende Butzen bringt daruber hinaus beim Lackieren keine 
Probleme mit sich, da im Bereich des umgeklappten But- 
zens ein Farbauftrag deshalb moglich ist, weil der Butzen 
nicht bis zur Anlage an die Innenflache der Wand abge- 
klappl wird. 

Sobald alle Bearbdtungsschritte abgeschlossen sind, er- 
folgt das Absaugen des Umformmediums aus dem Innen- 
raum 17 des Bauteils - es sei denn, im Falle der Verwendung 
von Schaum als Druckmedimn, soli dieser aus den oben an- 
gegebenen Griindcn im Werkstiick verbleiben - sowie dem 
IHB-Werkzeug 1 entwedcr durch die Dnickmedium-Zufuh- 
rung 6 oder durch eine weitere spezieUe, integrierte, hier 
nicht dargestellte Vorrichlung. 

Nach dem OfFnen des IHB-Werkzeugs 1 liegt ein kom- 
plett fertiges Bauteil vor, an das nur noch - falls erforderlich 
- Halterungen fur die Aufhahme von Verbindungselemen- 
ten, sowie der SchlieBmechanismus angeschraubt, genietet 
oder gepunktet werden mussen. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ist es moglich, 
Blcchc untcrschicdiichster Abmcssungcn, Obcrflachcnver- 
edelungen und/oder Stahlsorten einschliefilich sogenannte 
"tailored blanks" sowie Sandwichbleche zu verarbeiten. Bei 
der Verwendung von KTl^beschichteten oder lackienen 
Platinen entfallt sogar noch ein weiterer Bearbeitungs- 
schritl, namlich das anschlieBende Lackieren. 

Es ist auch denkbar, daB einzelne Teile des Hohlkorpers 
konventionell durch Tiefriehen heigestellt werden und an- 
schlieBend entsprechend dem erfindungsgemaBen Verfahren 
mil weilercn Platinen verbunden und endkalibriert werden. 

Insgesamt ergibt sich somit fur die Herstellung, insbeson- 
dere von groBflachigen Bauteilen bd Anwendung der Erfin- 
dung eine Vielzahl erheblicher Vortcile: 
Durch die Anwendung des IHU-Verfahrcns bei der Herstel- 



lung von Hohlkorpcm crfolgcn Formanderungsverteilung 
und Kaltverfestigung gleichmaBig uber das gesamte Bauteil, 
was sich positiv auf die Oberflachenqualitai. MaBgenauig- 
keit, Verbesserung des ROckfederverhaltens sowie - insbe- 

5 sonderc wichtig bei groBen AuBenhautteilcn - die Hagel- 
schlagfestigkeit auswirkt Aufgrund der Integration einer 
Vielzahl von Bearbeitungsschritten in ein Weriaeug und die 
teilweise zeitiiche tJberlagerung der Bearbeitungsschritte 
verkiirzen sich die Fertigungszeiten sowie der Logistikauf- 

10 wand erheblich. Die Investitionskosten werden wegen der 
Einsparung von Fertigungscinrichtungen (beispielsweise 
Fiigevorrichtungen) gesenkt, sowe der Zeitraimi fiir Ent- 
wicklimg und Herstellung der Werkzeuge verkurzL Insbe- 
sondere fur PKW-Hauben oder dgl, "AuBenteile" wirkt sich 

15 die beruhningsfreie Verformung positiv auf die Qualitat der 
AuBenflachen aus, ganz davon abgesehen, daB der Werk- 
zeugverschleiB minimiert ist, 

Patentanspriiche 

20 

L Verfahren zum Herstellen dnes Hohlkorpers, wie 
einer Automobilhaube, -tiir oder dgl., bei dem 

- mindestens zwei vorzugswdse aus Blech beste- 
hende Platinen entlang einer zumindest nahezu 

25 geschlossenen Linie dicht gegcneinander gehal- 

ten, 

- mit Hilfe des Innenhochdnickumform(IHU)- 
Verfahrens der Hohlkorper ausgeformt und 

- die miteinander verbundcnen Platinen duich- 
30 setzgefugt werden, 

2, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzcich- 
net,daB die Platinen in ihren Randbereichen dicht ge- 
gcneinander gehalien und im Berdch ihrer AuBenflan- 
ken durchsetzgefugt werden. 
35 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Durchsetzfugen vor, wahrend und/ 
oder nach dem Innenhochdruckumformen durchge- 
fiihrt wird, 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
40 durch gekennzeichnet, dafi wahrend des Innenhoch- 

druckumformens mindestens ein wdtoer Bearbei- 
tungsschritt durchgefuhit wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die weiteren Beaibeitungs- 

45 schritte gldchzeitig, wahrend des, uberlagemd mit dem 
und/oder nach dem IHU-ProzeB(es) durchgefiihrt wer- 
dea 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzdchnet, daB die Platinen vor dem Einle- 

50 gen in das IHU-Werkzeug abgewinkelt bzw. abgekan- 
tet werden. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Platinen in dem IHU- 
Werkzeug abgewinkelt bzw. abgekantet werden. 

55 8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Platinen mittels Klebe- 
strdfen in ihrer Relativlage fixiert und/oder abgedich- 
tet warden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, da; 
60 durch gekennzeichnet, daB die Platinen in dem IHU- 
Werkzeug umgebordelt werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Platinen in dem IHU- 
Werkzeug kail verschweiBt werdea 

65 11. Verfahren nach einem der Anspriiche I bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dafi als Ausgangsmaterial Pla- 
tinen unterschiedlichcr Ausgangsdicken, Oberflachen- 
veredelung und/oder Materialsorte verwendel werden. 
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12. Verfahrca nach einem der Anspniche 1 bis 1 1 , da- 
durch gekennzeichnet, daB die Hohlkqtper aus einer 
Aufienhaut- und einer Innengeiippeplatine ; hetgestellt 
werden. ' . 

13. Verfahien nach einem der Anspiiiche 1 bis 12, da- ; S 
durch gekennzeichnet, dafi der Innenhpchdruck mit 
Hiife dnes Ruids etzeugt wird. 

14. Verfahien nach dnem der Anspniche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeidmet, daB der Innenhochdruck mit 

^ Hilfe dnes Gases erzeugt wird. ; _ lo 

15. Verfahren nach einem der Anspiuche 1 bis 12^ da- 
durch gekennzdchnet, dafi der Innenhochdruck mit 
Hiife eiiies Schaimisd2Kugtw^ 

16. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 15, da- 
durch gekennzdclmet, daB das Umf^^ IS 
tels mindestens einer pruckmedium-Zufiihrung in Art 
eines mit mindestens einer Lanze, dnem Doro oder 
dgL versehenen Andocksystems in den Hohlkdrper 
eingebracht wild. 

17. Verfahien nach Anspruch 16, dadurcb gekenn- 20 
zeichnet, daB die Lanzen oder dgL des Andocksystems 
von auBen durch mindestens ■eine Hsdn^^ 

weise durch die Innengerippeplatine gediiickt wird. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 17, da- 
durcb gekennzddmet, dafi wahrend des IHUTProzes- 25 
ses zusatzLiche zdtlich und raumUch gesteuerte Ferti- 
gungsschritte, wie Boideln, Ixchen, Verpressen der 
Flansche, Abkantep in ein und deinsdben Werkzeug 
durchgefuhrt weiden. 

19. Verfahien nach Anspruch 18, . dadurcb gekenn- 30 
zeichnet, dafi das Lochen "nach auBen" erfolgt 

20. Verfahien nach < Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das Lochen "nach innen" erfolgt 

21. Verfahren nach Ar^rucb 18,: dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das Lochen "mit am Bauteil verbleiben- 35 
dem Butzen** erfolgt 

22. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 21, ge- 
kennzdchnet durch ein Ausformen des Hohlkdipers 
gegen eine feste Begrenzung und/oder bewegliche Ge- 
gendiuckteile. 40 

23. Vorrichtung zumHerstellen von Hohlk6rpera,vor- 
zugswdse aus Platinen aufgebaiiten Bauteilen, insbe- 
sondere zum Duichfuhren des Verfahrens nach einem 
der Anspruche 1 bis 22, gekennzdchnet dutch ein mit 
dnem auf- und abbewegbaien StoBel (2) yeibundenen 45 
Weikzeugoberteil (4) und ein auf einem Ptessentisch 
(3) befestigten Weifczeugutitertdl (5) sowie 

grierte 2«satzwerkzeuge. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23,! dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die einander .zugekehrten Flachen des 50 
Werkzeugoberteils (4) und des Wakzeuguncerteiis (5) 
die Negativfoim des zu ersteUen(ien;;Bauteils bilden. 

25. Vorrichtung nach A^pruch 23 joder 2^ 
zeichnet durch -eine DruckmediunirZufulu^ (6) in 
Form eines im Werkzeugunterteil (5) integrierten An- 55 
docksystems. ^ 

26. Vorrichtung nach Aiispruch 25, gekennzeichnet 
durch eine aus- und eirif ahrbare Lanze (I) Acs Andock- 
systems (6) mit eiiier Verbindung (8) zu dnem Medi- 
umspeicher. 60 

27. Vonichtung nach Anspruch 26, dadiw^ 
zeichnet, 'daB das Laiizencnde (7). doniformig ausge- 
fuhitist 

28. Vorrichtung nach einem der Ahspriiche 23 bis 27, 
gekennzdchnet durch mindestens eine in mindestens 65 
ein Wericzeugteil (4, 5) integrierte Lpchvorrichlung (9). 

29. Vorrichtung nach dnem der Anspruche 23 bis 28, 
gekennzeichnet durch mindestens ein in mindestens ei- 




nes der Werkzeugteile integriertesZusatewMii^^ 

30. : ^rrichtung V na^ 
durch mihdbsteris;caiiea;au^^^ 

pel (15) zum' Abwinl^ln bzwl At>k^ 
oberteU(4)..' ' ■ \ ■"-.[ ; : \ ' : -h'^' 

31. Vorrichtong nach Anspruch 29 oder; 3^^^ 
zdchnet durch mindesteiis.einea .waagerecht.yerf^ 
baren, sich fiber die gesamte Platinehkantcnla^ 
streckenden AnprcBstempcl (16) im Wai^ugunterteil 
(5).. . _ . , . - '-^ry;-^-;::^-/^^ 

32. Vorrichtung nach einem der Anspiiicbe;23 bis 31, 
gekennzeichnet durch Stempel,(18) zumDi^^ 

gen.'\ ^-^ . 

33. ' Vorrichtung nach Anspruch 32;^d^uurch?^ 
zdchnet, daB xiie FQgC5!tempd1(j8)Ha^^ 
AnpieBstempel(n) "^6); gdagal: im^^ 
beweg;bar'sind.' • • ' ■"■■'I'-^'^'^'y^''':'- ''■ 
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